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The objective of this final project was to examine the purchase orders of Hakaniemen
Metalli Oy and its subsidiary, High Metal Production, for the purpose of analysing the fi-
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The current purchase list was examined and it was developed by means of ABC analysis.
The purpose was to remove unnecessary subcontractors and to reduce the number of
orders. After composing a list of purchase orders, the financial data of the most important
subcontractors was gathered.
The theoretical part of the study also deals with the basic principles of logistics and the
development of logistic competitiveness.
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11 JOHDANTO
Tässä insinöörityössä perehdytään Hakaniemen Metallin ja sen tytär-
yhtiön High Metal Production ostoluetteloon. Yritys sijaitsee Vantaalla
ja on perustettu vuonna 1949. Hakaniemen Metalli on erikoistunut
ruostumattomiin teräksiin ja niistä tehtyihin kuljetinlaitteisiin ja siirtolait-
teisiin.
Tarkoituksena on kuvata, mitä logistiikka on ja miten eri logistiset toi-
minnot ovat riippuvaisia logististen toimintojen toiminnassa. Tärkein
osa-alue on ABC-analyysin tekeminen ostoluettelosta, jonka avulla
pyritään vähentämään tilausten määrää ja poistamaan tarpeettomat
toimittajat. Näin pystytään vähentämään tilauksen kustannuksia sekä
saamaan säästöjä ja parempia sopimuksia isompien asiakkaiden
kanssa. ABC-analyysin avulla pystytään myös selvittämään tärkeim-
pien asiakkaiden taloustiedot ja parantamaan näin tietoisuutta tär-
keimmistä alihankkijoista. Työssä käsitellään osia asioita, jotka on tar-




Hakaniemen Metalli Oy on runsaan 50 toimintavuotensa aikana kehit-
tynyt Suomen johtavaksi ruostumattomaan teräkseen erikoistuneeksi,
järjestelmiä suunnittelevaksi ja valmistavaksi yritykseksi pääkaupunki-
seudulla. Yrityksen liikevaihto on n. 4 milj. euroa, ja henkilöstöä on
40.
Yritys suunnittelee, valmistaa ja toimittaa korkeasti kehittyneitä hygi-
eenisiä ja korroosionkestäviä laitteita ja järjestelmiä teollisuuden käyt-
töön.
Yritys on eritäin ammattitaitoinen ja innovatiivinen. Yritys tekee asiak-
kailleen moduloituja järjestelmiä ja kehittää ruostumatonta terästä
hyödyntäviä rakenteita ja laitteistoja sekä Suomeen että kansainväli-
sille markkinoille.
Hakaniemen Metallin tytäryhtiö High Metal Production on erikoistunut
laserhitsaukseen ja leikkaukseen. /4/
2.2 Tuotteet
Jäähdytysjärjestelmiä kaapeliteollisuudelle
Hakaniemen Metalli on tehnyt yhteistyötä kaapeliteollisuuden kone- ja
järjestelmätoimittajien, Maillefer Extrustion Oy:n ja Nextrom Oy:n,
kanssa.
Tähän asti yhteistyö on käsittänyt jäähdytysjärjestelmien toimittamista
osakokonaisuuksina tuotesuunnittelusta toteutukseen (kuva 1). Nyky-
ään kumppanuutta on laajennettu koskemaan myös uusia tuoteper-
heitä. /4/
3Kuva 1. Hakaniemen metallin ja yhteistyökumppanien kanssa tehty
jäähdytysjärjestelmä.
Alipainejärjestelmiä elintarviketeollisuudelle
Suomalainen Taifun Engineering Oy Ltd on elintarviketeollisuuden ali-
painejärjestelmien suunnittelija ja toimittaja. Hakaniemen Metalli on
Taifun-yhtiön tärkeä kumppani laitteita valmistettaessa (kuva 2).
4Kuva 2. Taifun-alipainejärjestelmiä
Taifunin ja Hakaniemen Metallin välinen kumppanuus perustuu selke-
ään työnjakoon: Taifun vastaa tuotteen kehityksestä kun taas Haka-
niemen Metalli vastaa edistyksellisestä laitekonstruktiosta. Hakanie-
men Metallin jalostamat Taifunin ideat suunnittelussa ja tuotannossa
prosessikokonaisuudeksi. /4/
Astianpalautus- ja lajittelujärjestelmiä
Hakaniemen Metalli ja Metos Oy ovat luoneet partnership-yhteistyötä
keskenään. Ne suunnittelevat ja valmistavat moduloituja astianpalau-
tus- ja lajittelujärjestelmiä (kuva 3) asiakasyrityksilleen yksilölliset tar-
peet huomioon ottaen ympäri Eurooppaa. /4/
5Kuva 3 . Tarjotinkuljetinlinjasto
Laserhitsaus
Leikkaava ja hitsaava laserteknologia monipuolistaa aivan uudella ta-
valla ruostumattomien ja haponkestävien ohutlevyjen käsittelyn. Ha-
kaniemen metalli ja sen laserhitsaukseen ja leikkaukseen erikoistunut
tytäryhtiö High Metal Production ovat alansa pioneereja ja kärkiyrityk-
siä Suomessa. Käytössä on 3D-lasertyöstörobotti, joka mahdollistaa
työstettävien kappaleiden laserleikkauksen ja hitsauksen (kuva 4). /4/
6Kuva 4. Laserhitsausrobotti
3 MITÄ LOGISTIIKKA ON?
Logistiikkaan ei löydy yhtä yksiselitteistä määritelmää, vaan se tulee
nähdä asioina, joiden sisältö riippuu tarkastettavan näkökulmasta. Lo-
gistiikka käsittää toiminnan, jonka yhteistaloudellinen ja yhteiskunnal-
linen ohjaus on hajauttanut useisiin julkisille ja yksityisille sekä organi-
saation sisällä useille organisaatiohaaroille ja tasoille.









· yrityksen toiminnan ja koordinoimista
· raha- ja informaatiovirtojen hallintaa. /1, s.17./
3.1 Logistiikan määrittely
Melkein näihin päiviin asti logistiikka on nähty tavaran hankintana tuo-
tantolinjoille ja tavaran siirtona sieltä pois. Logistiikan merkitys ei fyy-
sisenä tekijänä ole erityisesti markkinoinnin logistiikkaa. Nykyään lo-
gistiikka on saamassa keskeisen aseman yritysten strategian johtami-
sessa (kuva 5).
8Kuva 5. Logistiikan keskeiset alueet /2/
Asiakaspalvelut ja siihen liittyvät lisäarvot tilausprosessi, tuotteiden ja
markkinoiden ennustaminen lukeutuvat tähän ryhmään.
Kehittynyt varastonohjaus pienentää puutteita ja myötävaikuttaa te-
hokkaasti myynnin kasvuun ja sitä kautta tuoton parantamiseen.
Asiakasjakelun luotettava ja täsmällinen suunnittelu mahdollistaa asi-
akkaan omien varastojen pienentämisen tai jopa niistä kokonaan luo-
pumisen. Asiakastuotteiden lisääntyminen edesauttaa asiakassuhtei-
den parantamista, millä on parantava vaikutus myynnin lisäämiseen.
Myöskin luotettava ja nopea asiakasinformaatio tuo asiakkaalle lisäar-
voa. /3, s. 20 - 21./
3.2 Logistiikanstrategia
9Strategiasuunnittelu on yrityksen tärkein johtamisalue, joka toisaalta
on kaikkein vaikein toteuttaa. Ei ole niinkään tärkeätä keskittyä strate-
gisen suunnittelun suoritustavan oikeellisuuteen. Tärkein asia on löy-
tää innovatiivinen visio ja tehdä siitä menestyvä liiketoiminta.
Logistiikkastrategia auttaa ja ohjaa yrityksen johtoa tekemään yrityk-
sen logistiikan päätöksiä. Logistiikan kilpailuetumahdollisuudet ovat
strategian luomisen painopistealueet, joihin sisältävät ainakin seuraa-
vat osa-alueet:
1. logistiikan ja yrityksen liiketoiminnanstrategian yhtenäisyys ja
lähtökohdat
2. kriittiset menestystekijät - yrityksen perusstrategioista ja arvo-
ketjusta
3. logistiikkastrategian tavoitteet arvo- ja logistisen ketjun eri osiin
4. logistiikkastrategian johtaminen ja järjestelyperiaatteet
5. strategian toteuttamisen edellyttämät resurssit.
Logistiikkastrategian lähtökohdat ovat yrityksen liiketoimintastrategia
ja sen materiaalihallinnointi ja fyysisten materiaalitoimintojen järjestä-
minen. Liiketoimintastrategia määrittää siis yrityksen strategiset tavoit-
teet, joita logistiikkastrategia omalta osaltaan tukee. /3, s. 158 -159./
3.3 Logistiikkastrategian suunnittelun vaiheet
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Yrityksen logistiikkastrategia sisältää ainakin seuraavat osa-alueet:
1. yrityksen liiketoimintastrategian menestystekijöiden määrittämi-
nen
2. nykytilan kartoitus (logistinen ketju - arvoketju, materiaalivirta,
nykyiset materiaalitoimintoresurssit, kustannukset jne.)
3. suunnitteluprosessi
4. logistiikkastrategian määrittäminen
5. strategian toteutuksen suunnittelu (kehystysprojektien asetta-
minen, kehityttämisohjelmat)
Suunnittelu lähtee liikkeelle yrityksen strategian kartoituksesta ja logis-
tiikan nykytilan kuvauksesta. Suunnitteluprosessin avulla selvitetään,
miten logistiikka voi parhaiten tukea yrityksen toimintaa. Sen avulla
pyritään saamaan selville ne logistiikan osa-alueet, jotka ovat yrityk-
sen kannalta keskeisiä ja joihin on panostettava. /3, s. 159./
4 MATERIAALIN OHJAUS
Logistisen ketjun eri vaiheiden operatiiviseen toteutukseen liittyy huo-
mattava määrä erilaisia toimintoja, joita yhteisesti kutsutaan materiaa-
litoiminnoiksi. Materiaalitoimintoja ei voi yksiselitteisesti rajata yrityk-







· ostotoiminnot (hankinnan ohjaus)
· tilaustenkäsittelytoiminnot (jakelun ohjaus)
Materiaalitoiminnot voi jakaa kahteen eri toimintoon, fyysisiin toimin-
toihin ja ohjaustoimintoihin. Fyysisiin toimintoihin kuuluu kuljetustoi-
minnot, varastotoiminnot, pakkaustoiminnot sekä materiaalivirran ja-
lostus ja kierrätys. Ohjaustoimintoihin kuuluu hankinnanohjaus ja jake-
lunohjaus. /3, s. 60 - 61./
5 VARASTOINTI OSANA LOGISTIIKKAA
Varastoinnilla on ollut tärkeä asema kaikessa aineellisessa tuotan-
nossa. Tuotantoteknologian jatkuvasti kehittyessä varastointi on kui-
tenkin tullut uudelleen arvioinnin kohteeksi. Hyödyketuotannon näke-
minen raaka-aine- ja alihankinnoista aina asiakastoimituksiin saakka
ulottuvana kokonaisuutena, logistisena prosessina, asettaa uusia vaa-
timuksia myös varastoinnille. Kehitys merkitsee johtamisen ja organi-
saation uudistamista. Asiakastarpeiden yksilöllistäminen vaatii yhä pa-
rempaa reagointikykyä ja nopeampaa soveltamista toimintaympäris-
tön muutoksiin.
Varaston tärkeimmät tehtävät ovat
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· kehittää ja ylläpitää asiakaspalveluja
· tasoittaa tavaranvirtausta tuotantoprosessissa
· kykenee reagoimaan kysynnän epävarmuutta vastaan
· mahdollistaa koneiston ja työvoiman tehokkaan käytön.
6 LOGISTISEN KILPAILUKYKY
Yrityksen logistinen kilpailukyky muodostuu koko toimitusketjun logis-
tisesta suorituskyvystä. Suorituskykyyn liittyy mahdollistaviin tekijöihin
ja menettelyihin kuten materiaalit, tiedot, toimintatavat, menetelmät,
resurssit (aika, raha, ihmiset ja heidän taitonsa), koneet, laitteet sekä
ympäristö ja olosuhteet. Lisäksi suorituskyky perustuu yrityksessä
toimivien ihmisten luovuuteen ja päättäväisyyteen soveltavaa parhaita
menettelyjä prosessissa.
Suorituskyky voidaan ilmaista ei-taloudellisilla ja taloudellisilla tunnus-
luvuilla kuten tehokkuus, tuottavuus, joustavuus, aika ja tyytyväisyys.
Kun yrityksen suorituskyky verrataan kilpailijoihin, puhutaan kilpailu-
kyvystä.
Arvioitaessa yrityksen kilpailukykyä voidaan käyttää Porterin viiden
kilpailutekijän mallia, jonka tekijöitä ovat:
· alalla jo toimivat kilpailijat





Logistinen kilpailukyky perustuu siihen suorituskykyyn, jonka toimitus-
ketju kokonaisuudessaan voi tarjota oman yrityksen asiakkaalle ja jota
asiakkaat vertaavat muiden vaihtoehtoisten toimitusketjujen tarjoa-
maan suorituskykyyn (kuva 6).
Kuva 6. Logistinen kilpailukyky /2/
7 LOGISTISEN KILPAILUKYVYN KEHITTÄMINEN
Logistiseen kilpailukykyyn on lukuisia erilaisia mahdollisuuksia. Toi-
mintaympäristön kilpailulliset haasteet ja yrityksen omat määrittele-
mättömät tarpeet ja soveltuvat kehittämistoimenpiteet.
Seuraavaksi käsitellään lukuisia erilaisia kehittämistoimintamahdolli-
suuksia. Osalla kehittämistoimenpiteistä on lähes aina positiivinen
vaikutus kilpailukykyyn, kun taas osaa ne parantaa ja samalla heiken-




ABC-analyysi perustuu ajatukseen, jonka mukaan kaikki tuotteet eivät
ole yhtä tärkeitä ja arvokkaita. Tämä teoria perustuu Pareton-
periaatteeseen, jonka mukaan jokaisessa kokonaisuudessa lukumää-
räisesti osa tekijöistä merkitsee valtaosaa kokonaisuuden määräyty-
misestä.
Tästä havainnosta on johdettu ns. 20/80-sääntö, jonka mukaan esimerkiksi
20 % ajankäytöstä saa aikaan jopa 80 % tuloksesta. Sääntö osoittaa, että
kaikkia tuotteita ei ole järkevää ja tehokasta valvoa samoilla menetelmillä –
tarkimmin valvottavaan A-luokkaan lasketaan vuosikulutukseltaan suurim-
mat nimikkeet eli usein 20 % nimikkeistä. 80/20-sääntöä voidaan käyttää va-
rastoinnin lisäksi esimerkiksi asiakkaiden jaotteluun.
Analyysin avulla tuote luokitellaan vain muutamaan ryhmään niiden
kulutuksen ja myynnin perustella. On tärkeää ymmärtää, ettei tuotteen
arvo ole sama kuin tuotteet merkitys. Myynnin arvo voi olla pieni, mut-
ta sen merkitys asiakkaalle voi olla korvaamaton ja siksi se halutaan
pitää myyntiohjelmassa.
Teollisuudessa kaikkia osia tarvitaan, vaikka monen osan käyttöarvo
on vähäinen. Samankaltainen toiminta on prosessitoimituksessa.
ABC-analyysi on kuva menneestä ajasta ja on itsestäänselvyys, että
tulevaisuus ei ole samanlainen. Kun tulevasta aikakaudesta tehdään
analyysiä on selvää, että se ei ole läheskään samanlainen, eikä kär-
jessä ole välttämättä samat tuotteet. Silloinkin tärkeitä A-tuotteita on
vähäinen määrä. Vaatii ammattitaitoa ennustaa etukäteen, mitkä ovat
tärkeitä tuotteita tulevaisuudessa.
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7.2 Toimitus- ja läpäisyaika sekä toimitustäsmällisyys
Toimitusaika tilauksesta toimitukseen muodostuu useista eri osista,
mm.
· tarjouspyyntö-, tarjous-, ja tilausvaiheesta
· tuotesuunnittelusta
· tuotannon edellyttämistä alihankinnoista ja ostoista
· valmistuksesta
· jakelusta ja kuljetuksesta asiakkaalle.
Kyseiset vaiheet voivat olla usein päällekkäisiä, mutta tuotannollises-
sa toiminnassa toimitusajan lyhentymismahdollisuudet löytyvät yleen-
sä yrityksen sisältä. Eri vaiheiden välillä ja sisällä voi olla turhia ”su-
vantovaiheita”mm. tiedonkulun monimutkaisuuden ja hitauden takia.
Toimitusaikoja voidaan nopeuttaa mm. seuraavin keinoin:
· eri vaiheissa pyritään parantamaan toimituksen täsmällisyyttä, jol-
loin toiminta voidaan suunnitella ja ajoittaa tarkasti ilman viiveitä
· tiedonkulun viiveet eri vaiheissa analysoidaan ja turhat eliminoi-
daan
· tietoa pyritään viemään ketjussa ennakoivasti eteenpäin, jolloin
seuraavissa vaiheissa voidaan sopeutua paremmin tuleviin tehtä-
viin
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· tuotesuunnittelussa voidaan edesauttaa toimitusaikojen lyhentä-
mistä
· lopputuotteiden, puolivalmisteiden ja raaka-aineiden sopivalla va-
rastoinnilla voidaan toimitusaikoja lyhentää tuntuvasti vaihto-
omaisuuden kasvun kustannuksella. /2/
7.3 Oston ja jakelutien parantaminen
Koko läpimenoaikaa tavaran valmistajalta lopulliselle asiakkaalle voi-
daan vähentää karsimalla logistiikan välillä olevia ”turhia”lisäarvoa
tuottamattomia toimintoja ja toimipaikkoja. Ketjuun sitoutuvien vaihto-
omaisuuden arvo vähenee tämän takia. Nämä uudet lyhyemmät jake-
lutiet ovat luonnollisesti suuri uhka ketjun välissä oleville ”lisäarvon”
tuottajille.
Cross-Docking-menetelmä on yleistynyt voimakkaasti mm. toimituk-
sissa myymälöihin. Tällöin varastointipisteiden rooli muuttuu terminaa-
liluontoiseksi. Tavarantoimittaja pakkaa toimituserät valmiiksi myymä-
läkohtaisiin eriin (kollit, lavat, rullakot) merkintöineen. Tuotteet kuljete-
taan suurina erinä terminaaliin, jossa ne jaetaan myymälöihin mene-
miin eriin. Näin eri toimittajien tuotteet voidaan keskittää ja lähettää
suurina erinä myymälöihin. Cross-Docking-virtoihin pyritään saamaan
volyymituotteet eli valtaosa materiaalivirroista. Lopuksi varastosta ke-
rätään terminaalista mukaan liitettävät muut nimikkeet. /2/
7.4 Virhettömyyden parantaminen
Virhettömyyttä voidaan parantaa soveltamalla työtapoja ja teknologioi-
ta, jotka vähentävät virheitä. Mahdollisia virheitä voidaan etsiä ennen
toimitusta asiakkaalle parantamalla manuaalisia ja automaattisia tar-
kistusmenetelmiä sekä hyödyntämällä toimitusten jäljitystä ja seuran-
tamenetelmiä.
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Jos virhe on tapahtunut, täytyy olla tiedossa menettelytavat sen pa-
rantamiseen sekä asiakkaan informoimiseksi. Tapahtuneista virheistä
pitää olla kattava seuranta, joka mahdollistaa niiden synnyn paikan-
tamisen sekä niiden toimenpiteiden suunnittelun, joilla uusiutumista
voidaan ehkäistä/vähentää.
Virheiden synnyn ehkäisy on kuitenkin tärkeintä, jolloin kehittämiskei-
noja ovat:
· tilauksien oikeellisuuden varmistaminen (suuri osa virheistä
johtuu siitä, että myyjä on ymmärtänyt väärin ostajan tarpeet tai
ostaja ei ole sitä itsekkään tiennyt)
· tapahtumien päivityksen virheettömyys hyödyntämällä elektro-
nista tiedonsiirtoa ja automaatista tunnistusta (viivakoodit)
· saldonhallinnan luotettavuuden parantaminen työmenetelmillä
ja tietotekniikkaa hyödyntämällä (kehittyneet varastopaikkajär-
jestelmät, trukki- ja tiedonkeruupäätteet, viivakoodit)
· huolellisuutta parantavat työtavat (mm. vastuun ja palkitsemi-
sen lisääminen)
· tietoisuuden parantaminen päivityksissä olevilla viiveitä nopeut-
tamalla. /2/
7.5 Saatavuuden parantaminen
Saatavuudella tarkoitetaan asiakkaan näkökulmasta välitöntä toimitus-
ta/noutoa eli yleensä varastosta toimitusta. Samalla voidaan pyrkiä
toimitusaikojen lyhentämiseen tilaustuotannossa, jolloin valmistus on
vain nopeaa loppukokoonpanoa, jossa tuote tehdään asiakkaan toi-
veiden mukaan.
Toimituskykyä voidaan parantaa mm. seuraavilla keinoilla:
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· valmistusvarastotasoja kasvatetaan loppumisenriskin vähen-
tämiseksi
· varmuusvarastot ”korvamerkintään”tärkeimmille A-asiakkaille
· varastot viedään lähelle asiakasta aluevarastoihin (voivat olla
myös kolmannen osapuolen ylläpitämiä), noutomyymälöihin tai
jopa asiakkaan omiin tiloihin
· palveluaikaa lisätään eli tilauksia ja toimituksia hoidetaan myös
iltaisin, öisin ja viikonloppuisin
· nopeuttamalla täydennystoimituksia puutetilanteissa esim. len-
torahti
· tuotannon läpimenoaikaa lyhentämällä. /2/
7.6 Nimikkeiden ja toimittajien vapautus
Toimittajien ja nimikkeiden karsinnalla pyritään vähentämään varas-
toon sitoutunutta pääomaa sekä tehostamaan ostotoimintaa keskittä-
mällä suuria ostovolyymeitä harvoille toimittajille. Samalla pystytään
parantamaan jäljelle jäävien nimikkeiden toimitusta ja saatavuutta.
Nimikkeiden karsinta edellyttää tuotesuunnitteluvaiheessa nimikelu-
kumäärän vähentämistä hyödyntämällä ja harmonisoimalla nimikkeitä
siten että eri tuotteista käytetään mahdollisimman paljon samoja ni-
mikkeitä. Tämä vähentää myös varaosien tarvetta. Tärkeitä ja nope-
asti saatavia nimikkeitä ei varastoida, vaan niitä tilataan tarvittaessa,
jolloin myös epäkurantin varaston arvo laskee. Toisaalta liikkumatto-
mia tuotteita pitää myös valvoa ja hyödyntää mahdolliset tuotteistuk-
sessa tai poistaa ne kokonaan myymälästä. Menevyyttä, käytettävyyt-
tä ja kannattavuutta tulee ennustaa ja seurata jatkuvasti.
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Toimittajien karsinta parantaa huomattavasti paneutumista tärkeisiin
ostosopimusneuvotteluihin. Keskittäminen kasvattaa myös toimi-
tuserien kokoa alentaen toimituskustannuksia sekä toisaalta mahdol-
listaa useasti tapahtuvat toimitukset. Tämän avulla toimituspäiviä voi-
daan lisätä. Tämä edesauttaa läpäisyaikojen lyhentymisessä ja varas-
toarvojen vähentymisessä. Muutamien toimittajien kanssa voidaan
myös syventää yhteistoimintaa. Toimitusten varmistamiseksi ja hinta-
kilpailun kannalta on kuitenkin suotavaa varmistaa vaihtoehtoiset ta-
varantoimittajat ja alihankkijat. /2/
8 OSTON NYKYTILANTEEN KEHITTÄMINEN
8.1 Aiheen rajaus
Työntarkoituksena oli selvittää Hakaniemen Metalli Oy ja sen tytäryh-
tiön High Metal Production ostotilaukset ja tämän avulla tehdä analyy-
si tärkeimpien alihankkioiden taloustiedoista.
8.2 ABC-analyysi tekeminen
Ostotilauksien selvittäminen ABC-analyysin avulla oli paras vaihtoeh-
to. Ostotilauksien kannalta järkevin seurantajakso oli edellinen vuosi
2006 - 2007, josta laadittiin ABC-analyysi. Saadusta listasta poistettiin
tarpeettomat tiedot, joilla ei ollut merkitystä oston kehityksen kannalta
(taulukko 1). Hakaniemen Metalli Oy ja High Metal Productionin lis-
toissa oli yhteensä noin 20000 kappaletta rivejä, joista laadittiin yksi
ymmärrettävämpi versio.
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Taulukko 1. Ostotilauksien listasta otettu ote
Ostotilauslistaa muutettiin selkeämpään ja ymmärrettävään muotoon.
Tämän avulla pystyttiin helpommin käymään käsiksi turhiin ja tarpeel-
lisiin toimittajiin (taulukko 2).
Taulukko 2.. Ostotilauksesta tehty selkeämpi ja ymmärrettävämpi versio
Aluksi selvitettiin Hakaniemen Metallin ostotilaukset, joista tehtiin yhteenveto
(taulukko 3). Seuraavaksi tehtiin High Metal Productionin ostotilauksen yh-
teenveto (taulukko 4) ja tämän jälkeen yhdistettiin ne yhdeksi kokonaisuu-
deksi (taulukko 5). Laskuttajien määrä pieneni, koska samoja toimittajia oli
molemmilla yrityksillä. Tilausten määrää sekä vuosiostoja euroissa ei kerro-
ta, salassapitosopimukseen vedoten.
Taulukko 3. Hakaniemen Metallin ostotilaukset jaettuna kaikkiin toimittajiin sekä A-,
B- ja C-toimittajiin.
Taulukko 4. High Metal Productionin ostotilaukset jaettuna kaikkiin toimittajiin sekä
A- ,B- ja C-toimittajiin.
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Taulukko 5. Hakaniemen metalli Oy ja sen tytäryhtiön High Metal Productionin osto-
tilaukset yhdistettynä
8.3 Tarpeettomat ja tarpeelliset toimittajat
Seuraavassa on kerrottu Hakaniemen Metallin ja sen tytäryhtiön High
Metal Production Oy:n toimittajien vuosiostot kumulatiivisen käyrä
avulla (kaavio 1). Tiedot saatiin selville ABC-analyysiä käyttämällä.
Tärkeimmät kriteerit ABC-analyysin tekemiseen olivat vuosiostot ja
yrityksen tuotteiden tarpeellisuus tuotannon kannalta.
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Yhteenlaskettu prosenttimäärä toimittajien vuosiostoista
Kaavio 1. Toimittajien vuosiostot kumulatiivisen käyrän avulla
ABC-analyysin avulla löydettiin myös tarpeettomat tuotteet, jotka on
poistettava tilauksen piiristä. Koska kyseisten C-toimittajien tilatut tuot-
teet ovat liian kalliit sen hyödyn kannalta. Nämä tuotteet pitäisi siirtää
A- ja B-toimittajille. Tämän arviontiin käytettiin apuna 20/80-analyysiä
(kaavio 2). Tilaukseen kuluva aika ja työ maksaa keskimäärin noin 70
euroa. Tämän summan pitää olla vähemmän kuin 20 % tilauksen
hinnasta. Jos näin ei ole, täytyy kyseinen tuote laittaa seurantaan ja
arvioida sen tärkeys tuotannon kannalta. Alla on osa 105 yrityksestä,













Kaavio 2. Esimerkki 20/80-analyysin käytöstä toimittajien rajaamisessa
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8.4 Toimittajien taloustiedot
Hakaniemen Metalli Oy:n tärkeimpien oston toimittajien taloustiedot on koot-
tu liitteeseen 1. Tästä oli hyötyä yritykselle uusien tilausten kannalta.
8.5 Selvityksen hyödyt
Hakaniemen Metalli Oy:stä ja sen tytäryhtiö High Metal Productionista teh-
dyn ABC-analyysin avulla yritys pystyi poistamaan tarpeettomat toimittajat
sekä parantamaan tärkeimpien toimittajien yhteistyötä.
Esimerksi eräällä tärkeällä yrityksellä laskutuksien määrä oli 184 kappaletta
vuodessa. Tämä sitoi huomattavan paljon työvoimaa turhaan papereiden
pyöritykseen. Tähän parannusehdotukseksi olisi neuvotella laskutettavan yri-
tyksen kanssa laskutuksien määrän vähentämisestä 2 - 3 laskuun kuukau-
dessa. Kyseisiä tapauksia oli monta muutakin, mutta kyseinen tapaus oli räi-
kein.
Yrityksen kannattaisi vähentää samantyyppisten tuotteiden tilaamista eri yri-
tyksiltä ja keskittää kaikki tilaukset tietylle yritykselle. Tämä vähentäisi pape-
ritöitä ja parantaisi yrityksen yhteistyötä kyseisiin toimittajiin.




Insinöörityössä selvitettiin Hakaniemen metalli Oy:n ja sen tytäryhtiön High
Metal Productionin ostoja ABC-analyysin avulla. Työn asiosta yritys pystyi
poistamaan tarpeettomat toimittajat sekä parantamaan tärkeiden toimittajien
yhteistyötä.
Alun teoriaosassa selvitettiin mitä logistiikka on ja tämän jälkeen tarkasteltiin
materiaalin ohjausta ja varastointia. Näiden jälkeen perehdyttiin logistiikan
kilpailukyvyn kehittämiseen ja parantamiseen.
ABC-analyysin avulla selvitettiin oston tärkeimpiä toimittajia, jotta turhat toi-
mittajat pystyttäisiin poistamaan yrityksen tilauslistoilta. Viimeisenä tehtävä-
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